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Beschrelbung 

Die Erfindung betrtfft eine' Vorrichtung zur Applica- 
tion eines Mehrkomponerrten-Gewebeklebstoffes, mit in 
einem einstuckigen Bauteil von einem AnschluGteil zu 
einem Abgabeteil verlaufenden Komponenten-FOrder- 
kanalen fur die Komponenten des GewebeHebstotfes 
sowie einem Gas-Forderkanal fur ein zur Zerstaubung 
der Gewebeklebstoff- Komponenten dienendes medizi- 
nisches Gas, wobei alle Forderkanale in gesonderten 
Austrittsoffnungen an einer Stirnseite des Abgabeteils 
munden. Eine derartige Vorrichtung ist bekannt aus der 
EP-A-315222. 

Ein Gewebeklebstoff wird zumeist als Mehrkompo- 
nentenmateriaJ zur VerfOgung g est el ft, welches bei der 
Anwendung gemischt wird. Durch die Reaktion der 
Komponenten (ubiicherweise einerseits eine Fibrino- 
genlosung und andererseits eine Thrombinlosung) 
kommt es zur Verfestigung des Gewebeklebstoff es und 
damrt zu einem erwflnschten Verbinden von Gewebe- 
oder Organteilen, zur Wundversiegelung, Blutstillung 
und dergleichen. FQr die Applikation eines Gewebe- 
Webstoffes ist es daher erforderfich, die einzelnen 
Gewebeklebstoff-Komponenten zunachst strikt getrennl 
voneinander aufzubewahren und dann in weiterer Folge 
moglichst gleichzertig zu vermischen und zu applizie- 
ren. Die Applikation kann dabei auch die Verwendung 
eines medizinischen Gases zum Zerstauben eines 
Gewebeklebstoff es umtassen. Mit einer solchen Zer- 
staubung soli einerseits die Homogenitat der Mischung 
gewahrleistet werden, und andererseits kann der 
Gewebeklebstoff auch groffilflchig aufgetragen werden. 
Besonders bevorzugte Anwendungsgebiete sind die 
Blutstillung, Wundversiegelung, bei Verbrennungen, 
Hauttransplantationen und das AussprOhen von KOr- 
perhOhlen. Die Behandlung von Resektionsf lachen par- 
enchymatoser Organ e erfolgt vorzugsweise ebenfalls 
durch Spruhapplikation. Die Grofte der Auftragf lache ist 
normal erweise durch den jeweiligen Abstand des Gera- 
tes von der Auftragungsstelle variierbar. 

Aus der EP-B-37 393 bzw. der korrespondierenden 
US-A-4 359 049 ist eine Vorrichtung zur Applikation 
eines Gewebektebstoffes bekannt, die mit einem Spruh- 
kopf ausgebildet werden kann. Der SprQhkopf ist gleich- 
zeitig als Sammelkopf ausgefuhrt, durch den die beiden 
Gewebeklebstoff- Komponenten aus einzelnen Sprit- 
zenkOrpern Qber getrennte Forderkanale bis zu Aus- 
trittsoffnungen gefuhrt werden. Der SprQhkopf weist 
weiters einen Forderkanal for ein steriles Gas auf, der 
sich innertialb des Kbpfes in zwei Aste teilt. deren Aus- 
trittsoffnungen im Bereich der MQndungen der Kompo- 
nenten -Forderkanale angeordnet sind. Die Achsen 
dieser Austrittsoffnungen sind etwa rechtwinkelig zur 
Austrittsrichtung der beiden GewebeWebstoff-Kompo- 
nenten gerichtet Dabei werden zwei gesonderte 
SprQhkegel gebildet, die sich in einem Abstand vom 
SprQhkopf schneiden bzw. vereinigen, wobei ein kom- 
plettes Mischen der versprohten Komponenten erst ab 



einem Mindestabstand moglich ist. 

Eine in vielen Aspekten ahnliche Vorrichtung wird 
von der Behringwerke AG. Marburg, Deutschland. unter 
der Bezeichnung "Berijet"® vertrieben. Dabei ist einfla- 

5 cher einstuckiger Sammelkopf -SprQhkopf -Bauteil vor- 
gesehen, von dem ein Gas-AnschluBteil im rechten 
Winkel absteht. Von diesem Gas-AnschluBteil fuhrt im 
Inneren ein Gas-FOrderkanaJ zu einer Stirnseite, wobei 
dort der Gas-Forderkanal durch eine stJrnseitig vor- 

w springende Trennwand in zwei gesonderte Teilkanale 
urrterteilt ist, die getrennt voneinander an der Stirnseite 
- beidseits der vorspringenden Trennwand - ausmun- 
den; in jeden dieser Teilkanale mundet vor deren Aus- 
trittsoffnungen ein entsprechender Forderkanal fur eine 

is der zwei Komponenten des zu applizierenden Gewebe- 
klebstoffes schrag ein. Auch hier werden somrt zwei 
Gasstrahlen gebildet. die sich nach ihrem gesonderten 
Austreten vereinigen, damit sich die in ihnen mitgefuhr- 
ten Komponenten mischen. Auch hier kann es jedoch 

20 zu einer ungenugenden Mischung kommen. 

Eine wettere Vorrichtung zur Applikation eines 
Gewebektebstoffes ist in der AT-B-379 31 1 bzw. der kor- 
respondierenden EP-A-156 098 und EP-A-315 222 
bzw. der US-A-4 631 055 beschrieben. Hier weist eben- 

25 falls ein Sammel- bzw. Spruhkopf einen Forderkanal fur 
ein medizinisches Gas auf. der eng benachbart und 
spitzwinkelig zu ForderkanaJen fur die beiden Kompo- 
nenten eines Gewebeklebstoff es an die Stirnseite eines 
Aufsteck-Fortsatzes des Kopfes fOhrt. Auf diesen Auf- 

30 steck-Fortsatz wird insbesondere ein gesonderter, pas- 
sender, mehrlumiger Katheter in fluchtender 
Verbindung seiner Lumina mit den Fdrderkanalen auf- 
gesetzt. Als Atternative hierzu kann eine Mischkanule 
aufgesetzt werden, in der die einzelnen Komponenten 

3S im Gasstrom gemischt werden. wozu Qberdies ins- 
besondere eine die Turbid enz der durchstromenden 
Komponenten fordernde Innenf lache vorgesehen wird, 
was aber mit einem erhohten Herstellungsaufwand ver- 
bunden ist. 

40 In Ann Thorac Surg. 55, 1593-600 (1993), S.1595- 
1596, ist ebenfalls ein Gerat mit gesondertem Katheter 
beschrieben, welches das Verspruhen eines Gewebe- 
klebstoffes bei thorakoskopischen Operationen erlaubt. 
Die beiden Komponenten des Gewebektebstoffes wer- 

45 den Qber einzelne Spritzenkorper zu einem Verbin- 
dungskopf gefuhrt, der voneinander getrennte 
Forderkanale fur die beiden Komponenten aufweist, 
und an dem der Katheter befestigt ist. Der Katheter 
besteht aus einem Stahlrohr, das innenseitig so ausge- 

so bildet ist, daB zwei Wegwerf-Kunststoffrohre, jeweils 
eines fur eine Komponente des Gewebeklebstoff es, ein- 
geschoben werden konnen. Die MQndungen der Kunst- 
stoffrohre stehen Qber die MQndung des Stahlrohres 
vor. Das Stahlrohr weist dann zwei Kanale fur die Kom- 

55 ponenten des Gewebektebstoffes auf, die jeder far sich 
von einem Hohlraum umgeben sind, durch den Stick- 
stoffgas geleitet wird. Das Gas wird dem Katheter Qber 
ein an ihm vorgesehenes AnschluBstuck nahe dem Ver- 
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bindungskopf zugefuhrt. 

Ein ahnliches Gerdt ist in General Thoracic Sur- 
gery, 42-48 (1993). fflr die'Thorakoskopie beschrieben. 
Hier kommt ebenfalls ein Stahlrohr zur Anwendung, das 
einen Katheter aus Kunststoff zum FOrdern der beiden s 
Komponenten des Gewebeklebstoffes autnimmt Der 
Kunststoffkatheter ist am distalen Ende des Stahlrohr es 
durch Vorsprunge zentriert. Somit ist der Kunststoffka- 
theter in einem Hohlraum angeordnet, durch welchen 
ein Gas geleitet wird. Die Zufuhr des Gases erfolgt 10 
ebenfalls dtrekt zum Katheter Qber ein entsprechendes 
AnschluBstuck. 

Bei den beiden letzterwflhnten Geraten mit Stahl- 
rohr-Katheter ist nachteilig, daB das Stahlrohr den 
AnschluB fur das medizinische Gas aufweist. was is 
jedoch bei der chtrurgischen Anwendung hinderlich ist; 
ein Katheter sollte an sich keine sperrigen Teile aufwei- 
sen, um Verletzungen zu vermeiden. 

Es ist nun Ziel der Erfindung, eine Vorrichtung der 
eingangs angefuhrten Art zu schaffen, die nicht nur ein* 20 
fach in der HersteJIung und handlich bei der Benutzung 
ist, sondern insbesondere auch beim Zerstauben eine 
gute, homogene Mischung der Komponenten eines 
Gewebeklebstoffes sicherstellt. 

Die erfindungsgem&Be Vorrichtung der eingangs 2s 
erwahnten Art ist dadurch gekennzeichnet, daB die 
Komponenten-FOrderkanale gemeinsam zumindest auf 
dem Teil ihrer Lange unmittelbar vor den Austrrttsoff- 
nungen vom Gas-FOrderkanal umschlossen sind. Vor- 
zugsweise verlaufen dabei alle FOrderkanflle zumindest 30 
auf dem Teil ihrer Lange unmittelbar vor den AustrtttsOff- 
nungen zueinander parallel. 

Bei einer derartigen Ausbildung wird eine beson- 
ders homogene Mischung der Gewebeklebstoff- Kom- 
ponenten im Spruhstrahl erreicht, wobei von Vorteil ist, 3S 
daft die durch die AustrittsOffnungen ihrer Forderkanale 
austretenden Komponenten allsertig von einem einzi- 
gen sie ringfOrmig umgebenden Gasstrahl umschlos- 
sen sind, welcher die Komponenten nrtitreiBt und 
verwirbelt, so da B sie gut vermischt werden. Dabei 40 
kann, je nach Geometrie der AustrittsOffnungen an der 
Stirnserte der Vorrichtung, auch ein auBerordentlich 
enger Spruhstrahl Oder aber ein divergierender Spruh- 
kegel erreicht warden, wobei es im letzteren Fall zweck- 
mflBig ist, die ringfOrmige Austrittsoffnung des Gas- 45 
Forderkanals an ihrer radial auBeren Serte mit einer 
leicht divergierenden Begrenzungsflache auszubilden. 
Die vorliegende Vorrichtung ist auch besonders vorteil- 
haft bei der Benutzung, wobei die Handhabung bei der 
Vorbereitung einer GewebeWebstoff-Applikation so 
ebenso einfach und bequem ist wie die SprQh-Aufbrin- 
gung des Gewebe Webs toffs selbst. 

An sich konrrte die Austrittsoffnung des Gas- For- 
derkanals sowie der daran anschlieBende Teil dieses 
Gas- Forderkanals eine beliebige geschlossene Quer- ss 
schnittsform, etwa die Form einer f lac hen Ellipse, auf- 
weisen, jedoch hat es sich im Interesse einer 
problemlosen, von einer bestimmten Ausrichtung beim 



Spruhen unabhangigen Handhabung der vorliegenden 
Vorrichtung als gunstig erwiesen, wenn der Gas-For- 
derkanal, zumindest auf dem die Komponenten-Fdrder- 
kanale umschlieBenden Teil seiner Lange, als im 
Querschnitt kreisformiger Ringkanal ausgebildet ist. 

Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Austrrttsdftnungen der Komponenten- 
FOrderkanale auBeretenfalls in der Ebene der Austritts- 
offnung des Gas- Forderkanals, vorzugsweise relativ zu 
dieser zurQckversetzt, angeordnet sind. Bei einer sol- 
chen Ausbildung wird eine homogene Mischung der 
Gewebeklebstoff- Komponenten auch dann gewahrlei- 
stet. wenn bei der Benutzung die Vorrichtung sehr nahe 
zur Applikationsstelle gehalten wird. 

Um den Spruhkegel variieren zu kOnnen, ist es von 
besonderem Vorteil, wenn am Abgabeteil ein den Gas- 
FOrderkanal auBen begrenzender, gesonderter Begren- 
zungsteil in Richtung der Forderkanale Ifingsverstellbar 
angeordnet ist. Der Begrenzungsteil kann dabei Qber 
eine Schraub- Oder Steckverbindung mit der ubrigen 
Vorrichtung verstellbar verbunden sein, und er ermog- 
licht es, bei einem vorgegebenen, bestimmten Abstand 
zur Applikationsstelle durch seine Verstellung je nach 
Bedarf eine kleinflachtge, praktisch punktfOrmige, oder 
eine groBflacNge Auftragung des Gewebeklebstoffes 
vorzunehmen. Im Interesse einer einfachen Ausbildung 
und H erst ell Ling ist es dabei gunstig, wenn der Begren- 
zungsteil hQIsenfOrmig ausgebildet ist. Waters ist es f Or 
die Variation des Spruhkegels von Vorteil, wenn sich die 
Innenfiache des Begrenzungsteils im Bereich benach- 
bart der vorderen Stirnserte zu dieser hin, z.B. konisch, 
erweitert. 

Die vorliegende Vorrichtung ermoglicht weiters in 
vorteilhafter Weise die Integration eines Katheters, um 
den Gewebeklebstoff auch an schwer zuganglichen 
Stellen aufbringen zu kOnnen. DemgemaB ist eine 
and ere vorteilhafte Ausfuhrungsform der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, daB 
der Abgabeteil durch einen mit der ubrigen Vorrichtung 
einstQckigen. mehrlumigen Katheter gebildet ist, der fur 
jede GewebekJebstoff-Komponente ein Lumen als FOr- 
derkanal aufweist, und daB weiters der mehrlumige 
Katheter ein diese Komponenten -Forderkanale 
umschlieBendes Lumen als Gas- FOrderkanal enthaft. 
Um eine gleichm&Bige GaszufOhrung und somit eine 
gletchmaBige Applikation der Gewebektebstofl-Kompo- 
nenten stcherzustellen. ist es dabei weiters von Vorteil, 
wenn der Katheter innerhalb des Gas- FOrderkanal - 
Lumens zumindest im Bereich nahe den AustrittsOff- 
nungen radiale Haltestege enthaft. die die Komponen- 
ten-FOrderkanale innerhalb des sie umschlieBenden 
Gas-FOrderkanals zentriert hatten und gegebenenfalls 
in Abstand vor der vorderen Stirnserte enden. Der 
Katheter ist ferner vorzugsweise flexibel, d.h. biegsam, 
ausgefuhrt bzw. piastisch vorformbar, was durch ent- 
sprechende Materialwahl fur den die vorliegende Vor- 
richtung bildenden einstQckigen Bauteil sichergestellt 
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werden kann: in diesam Fall kann es weiters zweckma- 
Big sein, wenn der Katheter ein zusatzliches Lumen fur 
einen Formdraht enthaft. Mir diesem Formdrahl kann 
dem Katheter die bei der Applikation an einer schwer 
zuganglichen KOrperstelle erforderliche Form vorgege- 
ben werden. 

Der die Vorrichtung bildende Bauteil einschlieBlich 
gegebenenfalls dee Katheters wird insbesondere aus 
einem eine Biegsamkert des Katheters gewahrleisten- 
den Kunststoff hergestelrt. Vorzugsweise hat ein flexi- 
bler Katheter einen AuBendurchmesser kleiner ats 2.5 
mm. 

Der Katheter eignet sich aber auch zur minimal 
invasiven chirurgischen Anwendung. wenn er von einer 
starren Hulse (Adapter) umschlossen 1st oder selbst 
starr ausgebildet ist, wodurch das EinfOhren des Kathe- 
ters in einen Trokar und somit z.B. in eine Bauchhdhle 
erleichtert wird. Der AuBendurchmesser eines starren 
Katheters betragt insbesondere 4-6 mm, vorzugsweise 
etwa 5 mm, und paBt damrt zum Innendurchmesser 
eines handelsublichen Trokars. 

Bei der vorliegenden Vorrichtung wird das medizini- 
sche Gas, das zum Zerstauben oder VersprOhen der 
Gewebeklebstoff-Kornponenten zugefOhrt wird, direkl in 
einem hinteren AnschluBteil der Vorrichtung zugefOhrt, 
wobei die Vorrichtung gleichzeitig als VerbindungsstOck 
von SpritzenkOrpern dienen kann. Der AnschluBteil fur 
die ZufQhrung des Gases ist dabei vorzugsweise ein 
schrag, d.h. in einem spitzen Winkel zum proximalen 
Ende der Vorrichtung Oder einem stumpfen Winkel zum 
Abgabeteil der Vorrichtung, angeordneter AnschluB- 
stutzen- Damit wird der Vorteil erzielt. dal3 der Gas- 
AnschluBstutzen bei der BenOtzung dem Anwender 
wenig hinderitch ist. Als besonders vorteilhaft hat es 
sich in diesem Zusammenhang erwiesen, wenn der 
AnschluBstutzen des Gas- Ford erkanate unter einem 
Winkel von 120° bis 150° zur Richtung der FOrderka- 
nale im Abgabeteil angeordnet ist. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von in der 
Zeichnung veranschaulichten bevorzugten AusfOh- 
rungsbeispieten, auf die sie jedoch nicht beschrankt 
sein soli, noch weiter erlautert. Im einzelnen zeigen: 

Fig. 1 eine geschnittene Draufsicht auf eine Vorrich- 
tung zur Applikation von GewebeW ebstoff; 
Fig. 2 einen Langsschnrtt durch diese Vorrichtung 
gemaB der Linie 1 1— It in Fig.1 ; 
Fig. 3 eine Stirnansicht dieser Vorrichtung, gemaB 
Pfeil III in Fig.1; 

Fig.3A in einer Ansicht ahnlich Fig. 3 eine demge- 
genuber etwas modifizierte AusfOhrungsform der 
Vorrichtung; 

Fig. 4 in einer Schnittdarstellung ahnlich Fig.1 eine 
abgewandelte, zumindest derzeit besonders bevor- 
zugte AusfOhrungsform der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung, mit einem langsverstellbaren hOlsen- 
formigen Begrenzungsteil zur Einstellung des 
abgegebenen SprOhkegels; 



Fig.5 eine zugehOrige Stirnansicht des Abgabeteils 
dieser Vorrichtung gemaB Fig. 4; 
die Fig. 6 und 7 in Darstellungen ahnlich jenen von 
F1g.4 und 5 diese Vorrichtung mit einer anderen 

5 Einstellung des Begrenzungsteils, zur Erzielung 
einer anderen Spruhkegel- Einstellung; 
Fig.8 in einer teilweise unterbrochenen Quer- 
schnittsdarstellung ahnlich Fig.1, Fig.4 und Fig 6 
eine weitere AusfOhrungsform der erfindungs- 

10 gemaBen Vorrichtung, mit integriertem Spruhka- 
theter; 

Fig.9 eine zugehorige Stirnansicht dieser Vorrich- 
tung. ahnlich der Darstellung in Fig. 3; und 
Fig.9A in einer vergleichsweisen Stirnansicht eine 
is Darstellung einer gegenuber Fig.9 geringfOgig 
modifizierten AusfOhrungsform, mit einem zusatzli- 
chen Lumen im Katheterteil der Vorrichtung fur die 
Aufnahme eines For md rants. 

20 Bei alien in der Zeichnung veranschaulichten Aus- 
fOhrungsformen der vorliegenden Vorrichtung ist ein 
einstOckiger Bauteil 1 , insbesondere aus Kunststoff. mit 
einem AnschluBteil 2 for die ZufOhrung von Gewebe- 
Webstoff- Kornponenten (Oblicherwetse eine Fibrinogen- 

25 losung und ein Thrombinlosung) sowie for die 
ZufOhrung eines zur Zerstaubung verwendeten medizi- 
nischen Gases (Oblicherweise sterile Druckluft. Stick- 
stoff oder Kohlendioxid), sowie met einem Abgabeteil 3 
vorhanden. Der AnschluBteil 2 enthaft zur ZufOhrung 

30 der GewebeW ebstoff - Kompon enten zwei Einsteckko- 
nusse 4 (vorzugsweise Luer-Konusse), in die Einweg- 
SpritzenkOrper 5, die die Kl ebstoff kompon errt en enthal- 
ten, mrt Hilfe von pass end ausgebildeten AnschluBko- 
nussen 6 angeschlossen werden. Die Einsteckkonusse 

35 4 setzen sich innerhalb eines Sammelkopfes 7 der Vor- 
richtung in Komponenten-FOrderkanalen 8, 9 fort, die 
von diesen Etnsteckkonussen 4 zu stirnseitigen Aus- 
trittsdffnungen 10, 1 1 im Abgabeteil 3 fflhren. Die Kom- 
ponenten-FOrderkanale 8. 9 zur FOhrung der 

40 Gewebeklebstoff-Kornponenten konnen dabei im Quer- 
schnitt kreisfOrmig, wie in Fig. 3 gezeigt, oder aber auch 
halbkreisformig, wie aus Fig.3A ersichtjich, ausgebildet 
sein, und zwar zumindest im Abgabeteil 3 nahe der 
Stjrnseite mit den AustrittsOffnungen 10,11. 

4$ Weiters ist an der Unterserte des Sammelkopfes 7. 
der im wesentlichen durch den flachen, allgemein plat- 
terrformigen Bauteil 1 gebildet ist und zugleich in der 
AusfOhrungsform gemaB Fig.1 bis 5 einen Sprtihkopf 
bildet, im AnschluBteil 2 ein AnschluBstutzen 12 fur ein 

so medizinisches Gas, z.B. Stickstoff, sterile Druckluft Oder 
Kohlendioxid, angebracht, und zwar insbesondere in 
einem stumpfen Winkel von 120° bis 150° zur Langs- 
ebene des Sammelkopfes 7 an der Abgabeseite. Von 
diesem Gas- AnschluBstutzen 12 fohrt ein oder fohren 

55 mehrere Gas-Forderkanale 13 in Richtung zur Stjrn- 
seite des SprOhkopfes 7 hin, wobei er bzw. sie im Abga- 
beteil 3 in einen ringlormig geschlossenen Kanal 1 4, mit 
einer vorzugsweise kreisringformigen AustrittsOffnung 
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15 (s. Flg.3. Hg.3A), ubergeht bzw. ubergehen. Der 
ringfOrmige Gas-FOrderkanal-Teil 14 umschlieBt dabei 
ringfOrmig die Kornponehten-Forderkanale 8. 9 im 
Bereich von deren AustrittsOffnungen 10, 11, wis sich 
insbesondere aus den verechiedenen Stirnansichten in s 
der beili egend en Zeichrtung z.B. in Fig.3. 3A aber auch 
Fig. 5, 7 wie auch Fig .9 bzw. 9A, besonders deutlich 
erkennen laBt. Im Abgabeteil 3 sind daheralle Kanale 8, 
9 und 14 zueinander parallel. 

Wind nun im Betrieb ein GasfluB uber den 10 
AnschluBstutzen 12 und den Oder die FOrder kanale 13, 
14 zur Austrittsoffnung 15 freigegeben. so warden die 
beiden Gewebeklebstoff-Komponenten, die durch Druk- 
ken der Spritzenkolben den Kornponenten-FOrderkana- 
len 8, 9 zugefOhrt warden, und die an den is 
AustrittsOffnungen 10, 11 austreten, vom an der Aus- 
trittsoffnung 15 austretenden Gasstrom erfaf5t und in 
einem homogenen Spruhkegel unter guler Durchmi- 
schung zerstaubt. 

Die Ausfuhrungsform gemaB Fig.4 bis 7 entspricht so 
weitgehend jener gemafl Fig.1 bis 3. mit Ausnahme 
einer verstelbaren Austrittsoffnung for das medizini- 
sche Gas, und demgemaB soli sich die Beschretoung 
dieser Ausfuhrungsform nachfolgend im wesentlichen 
auf die Unterschiede im Vergleich zur Ausfuhrungsform 25 
gemaB Fig.1 bis 3 beschranken. 

Im einzelnen munden die Komponenten-FOrderka- 
n&le 8, 9 in der vorstehend beschriebenen Weise stirn- 
sertig in den Austntts-Offnungen 10, 11 aus, die 
beispielsweise wiederum kreisfOrmig im Ouerschnitt 30 
ausgebildet ein kflnnen. Der an den Gas-FOrderkanal 
13 anschlieBende ringfOrmige Gas- Ford erkanal-Teil 14 
wird nunmehr jedoch. anders als in der Ausfuhrungs- 
form gemaB Fig.1 bis 3, anstatt durch einen starren 
AuBenwandteil des Abgabeteils 3 durch einen geson- 3s 
dert en, hQIserrfOrmig ausgebildet en, langsverstellbar 
angeordneten AuBenwand-Begrenzungsteil 16 
begrenzt. Dieser Begrenzungsteil 16 kann beispiels- 
weise auf ein zylindrisches AnsatzstQck 1 7 des Bauteils 
1 aufgeschraubt Oder verschiebbar aufgesteckt sein, *o 
wozu entsprechende AuBen- bzw. Innengewinde Oder 
aber entsprechende, ein Abfallen des Begrenzungstei- 
les 16 vertiindernde Rastnoppen Oder dergl. (nicht 
gezeigt) vorgesehen sein kOnnen. In Fig.4 und 6 sind 
die for eine Schraubverbindung vorgesehen AuBen- <5 
und Innengewinde schematisch angedeutet. 

An ihrem der Stirnseite benachbarten vorderen Teil 
weist die Innenflache des hulsenformigen Begren- 
zungsteils 16 eine sich konisch erweiternde Form auf, 
wie dies in Rg.4 bei 18 gezeigt ist. Durch axiales Ver- so 
stellen des hOlsenfOrmigen Begrenzungsteil es 16 kann 
demgemaB, zufolge variation der die AustrittsOffnungen 
10, 1 1 der Komponenten-FOrderkanale 8, 9 unmittelbar 
umgebenen Austrittsoffnung 15 des Gas-FOrderkanals 
13, 14, der Spruhkegel in sein em Auffacherungswinkel ss 
variiert werden. So wird in der Position gemaB Fig.4, in 
der der Begrenzungsteil 1 6 in Langsrichtung so weit wie 
moglich vorgeschoben wurde, eine schmale Austritts- 



fiffnung 15 und somrt ein schmaler Spruhkegel erreicht. 
In der Position gemafl Fig.6 ist der Begrenzungsteil 16 
so weit wie moglich zuruckgeschoben, wobei eine 
brette Austrittsoffnung 1 5 fur das Gas gebildet wird und 
somrt ein breiter Spruhkegel herbeigefuhrt werden 
kann. In Zwischenpositionen des Begrenzungsteils 16 
werden entsprechende Zwischeneinsteltungen fur den 
Spruhkegel erreicht. 

Auch in der Ausfuhrungsform gemaB Fig.8 und 9 
entspricht die dargestellte Vorrichtung weitgehend, was 
den Sammelkopf 7 anlangt, den bisher beschriebenen 
Ausfuhrungsform en, so daB sich auch hier eine diesbe- 
zOgliche neuerliche Beschreibung erubrigen kann. Bei 
der Ausfuhrungsform gemaB Fig.8 und 9 setzen sich 
jedoch die verechiedenen FOrderkanaie 8, 9 (fur die 
Gewebeklebstoff-Komponenten) so wie 13 (fur das 
medizinische Gas) in entsprechenden Kandlen in einem 
mit dem Sammelkopf 7 einstuckigen, mehrlumigen 
Katheter 1 9 fort, der hier den Abgabeteil 3 bildet. Dabei 
sind im ringfOrmigen Gas-FOrderkanalteil 14 (Druckluft- 
spalt) ungefahr radiate Hattestege 20 vorgesehen, die 
die Ringform des Kanals 14 im Katheter 19 aufrechter- 
halten. d.h. den inneren Kathetertetl mit den Kompo- 
nenten-Forderkanfilen 8, 9 zentriert halten. Diese Stege 
20 enden kurz vor den Austrittsoffnungen 10, 11, 15, 
damrt der Ga&auslaB an der Stirnseite des Katheters 19 
wieder durchgehend geschlossen ringformig, ins- 
besondere kreisrund, sein kann. 

Durch entsprechende Materialwahi for den die Vor- 
richtung bildenden Bauteil 1 (Sammelkopf 7 einschlteB- 
lich Katheter 19) kann der Katheter 19 entweder starr 
Oder aber f lexibel ausgefuhrt werden. 

Sofern der Katheter 19 f lexibel ausgefuhrt wird, hat 
er vorzugsweise einen Durchmesser kJeiner 2,5 mm, 
und er kann weiters, wie in Fig.9A gezeigt ist, ein 
zusatzliches Lumen 21 fur einen Formdraht 22 enthal- 
ten. Dadurch kann der flexible Katheter 19 in eine 
gewunschte Form gebracht werden, die er dann beibe- 
halt. 

Wird die Ausfuhrungsform mit Katheter 19 zur Ver- 
wendung in der minimal invasiven Chirurgie vorgese- 
hen, so wird vorzugsweise das Katheterrohr 19 starr 
ausgebildet, und es wird ein AuBendurchmesser von 5 
mm gewahft; andererseits kann hierfQr der Katheter 19 
mit Hilfe eines Qber ihn geschobenen Adapter roh res 
(nicht gezeigt) mit geeignetem Durchmesser uber ein 
Zugangsinstrument eingefOhrt werden. 

Wenn die Erf indung vorstehend anhand von beson- 
ders bevorzugten AusfOhrungsbeispielen naher erlau- 
tert wurde, so sind doch selbstverstandlich weitere 
Abwandlungen und Modrfikationen im Rahmen der 
Erf indung moglich. So ist es beispielsweise denkbar, 
auch in der Ausfuhrungsform mit integriertem Katheter 
1 9 gemdB Fig.8 und 9 im Querschnitt kreisrunde Kom- 
ponenten-Forderkanale 8, 9, mit entsprechenden kreis- 
runden Austrittsoffnungen 10, 11, ahnlich wie in Fig.3 
Oder 5 dargestellt, vorzusehen. Andererseits ist es 
selbstverstandlich auch denkbar, in der AusfQhrungs- 
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form gemaB Fig.4 und 6. mit der langsverstellbaren 
Begrenzungshulse 16 zur Einstellung des SprQhkegels, 
die Austrrttsotfnungen 10, 11 sowie die daran anschlie- 
Benden Teile der Komponenten-FOrderkanale 8. 9 im 
Querschnitt allgemein halbkreisfOrmig, ahnlich wie in 
Fig.3A oder 9 dargesteltt zu gestalten. Der die Vorrich- 
tung bildende Bauteil 1 (Sammelkopf/SprQhkopf 7 bzw. 
Sammelkopf 7 einschlieBlich Katheter 19) wird bevor- 
zugt aus einem Obiichen in der Medizin verwendeten 
Kunstetoff. wie z.B. einen Polyolefin (Polyethylen, Poly- 
propylen), Polyurethan, PVC Oder ABS (Acrylnitrilbuta- 
dienstyrol), durch SpritzgieBen bzw. Extrudieren 
hergestellt. In ahnlicher Weise kann selbstverstandlich 
auchder hQlserrfOrmige Begrenzungsteil 16 aus einem 
derartgen Kunststoffmaterial hergestellt werden. 

Patentanspruche 

1. Vbnrichtung zur Applikation eines Mehrkomponen- 
ten-Gewebeklebstoffes, mit in einem einstuckigen 
Bauteil (1) von einem AnschluBteil (2) zu einem 
Abgabeteil (3) verlaufenden Komponenten-Forder- 
kanalen (8. 9) fur die Komponenten des Gewebe- 
Webstoffes sowie einem Gas-FOrderkanal (13, 14) 
fur ein zur Zerst&ubung der GewebekJebstoff-Kom- 
ponenten dienendes medizinisches Gas, wobei alle 
FOrderkanale (8, 9, 13, 14) in gesonderten Aus- 
trittsOffnungen (10, 11, 15} an einer Stirnseite des 
Abgabeteils (3) mQnden, dadurch gekennzeichnet. 
da 6 die Komponenten-FOrderkanale (8, 9) gemein- 
sam zumindest auf dem Teil ihrer Lange unmtttel- 
bar vor den AustrittsOffnungen (10, 11) vom Gas- 
FOrderkanal (14) umschlossen sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB alle FOrderkanale (8, 9, 13. 14) 
zumindest auf dem Teil ihrer Lange unmittetbar vor 
den AustrittsOffnungen (10, 1 1. 15) zueinander par- 
allel verlaufen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Gas-FOrderkanat (14) 
zumindest auf dem die Komponenten-FOrderka- 
nale (8, 9) umschtieBenden Teil seiner Lange als im 
Querschnitt kreisfOrmiger Ringkanal ausgebiidet 
ist. 

4. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die AustrittsOffnun- 
gen (10, 11) der Komponenten-FOrderkanale 
auBerstenfalls in der Ebene der AustrittsOffnung 
(15) des Gas- Ford erkanaJs (13. 14), vorzugsweise 
retativ zu dieser zuruckversetzt, angeordnet sind. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB am Abgabeteil (3) 
ein den Gas-FOrderkanal (14) auBen begrenzen- 
der, gesonderter Begrenzungsteil (16) in Richtung 



der FOrderkanale (8, 9, 14) langsverstellbar ange- 
ordnet ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
5 zeichnet, daB der Begrenzungsteil (16) hulsenfOr- 

mig ausgebiidet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6. dadurch 
gekennzeichnet, daB sich die Innenfiache (18) des 

10 Begrenzungsteils (16) im Bereich benachbart der 
vorderen Stirnseite zu dieser hin. z.B. konisch. 
erweitert. 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
is dadurch gekennzeichnet, daB der Abgabeteil (3) 

durch einen mit der Qbrigen Vorrichtung (7) einstuk- 
Wgen, mehrlumigen Katheter (19) gebildet ist, der 
fur jede GewebeMebstoff-Komponente ein Lumen 
als FOrderkanal (8, 9) aufweist, und daB weiters der 
20 mehrlumige Katheter (19) ein diese Komponenten- 
FOrderkanale (8, 9) umschlieBendes Lumen als 
Gas-FOrderkanal (14) enthait. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, daB der Katheter (1 9) innerhato des Gas- 
FOrderkanal- Lumens (14) zumindest im Bereich 
nahe den AustrittsOffnungen (10, 11, 15) radiale 
Haltestege (20) enthait, die die Komponenten-FOr- 
derkanale (8, 9) innerhalb des sie umschlieBenden 

so Gas-FOrderkanals (14) zentriert halten und gege- 
benenfalls in Abstand vor der vorderen Stirnseite 
enden. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
35 gekennzeichnet, daB der Katheter (19) biegsam 

bzw. vorformbar ausgefOhrt ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Katheter (19) ein zusatzliches 

40 Lumen (21) fOr einen Formdraht (22) enthart. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11. dadurch 
gekennzeichnet, daB der Katheter (19) einen 
AuBendurchmesser kleiner als 2,5 mm hat. 

46 

13. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Katheter (19) starr ausge- 
fOhrt ist. 

so 14. Vorrichtung nach Anspruch 13. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Katheter (19) einen AuBendurch- 
messer von 4 mm bis 6 mm, vorzugsweise etwa 5 
mm. hat. 

55 15. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB als AnschluBteil fur 
den Gas-FOrderkanaJ (13, 14) ein AnschluBstutzen 
(12) unter einem stumpfen Winkel zum Abgabeteil 
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(3) angeordnet ist 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der AnschluGstutzen (12) des Gas- 
Forderkanals (13, 14) unter einem Winkel von 120° 
bis 150° zur Richtung der Forderkanale (8, 9, 14) 
im Abgabeteil (3) angeordnet ist. 

Claims 

1 . An apparatus tor applying a multiple component tis- 
sue adhesive comprising component conveying 
channels (8, 9) provided for the components of the 
tissue adhesive and extending in a one-piece struc- 
ture part (1 ) from a connecting part (2) to a delivery 
part (3), as well as a gas conveying channel (13, 
14) for a medicinal gas serving for atomizing the tis- 
sue adhesive components, all of the conveying 
channels (8, 9, 13, 14) ending in separate exit 
openings (10, 1 1 , 15) at a front side of the delivery 
part (3), characterised in that the component con- 
veying channels (8. 9) together are surrounded by 
the gas conveying channel (14) at least over that 
part of their longitudinal extension immediately 
upstream of their exit openings (10, 1 1 ). 

2. An apparatus according to claim 1 , characterised in 
that all the conveying channels (8, 9, 13, 14) extend 
parallel to each other at least over that part of their 
longitudinal extension immediately upstream of 
their exit openings (10, 1 1 , 15). 

3. An apparatus according to claim 1 or 2, character- 
ised in that at least over that part of its longitudinal 
extension enclosing the component conveying 
channels (8, 9), the gas conveying channel (14) is 
designed as an annular channel of circular cross 
section. 

4. An apparatus according to any one of claims 1 to 3, 
characterised in that the exit openings (10, 11) of 
the component conveying channels at the utmost 
are arranged in the plane of the exit openings (1 5) 
of the gas conveying channel (13. 14), and prefera- 
bly are rearwardly offset relative to the same. 

5. An apparatus according to any one of claims 1 to 4, 
characterised in that a separate delimiting part (1 6) 
outwardly delimiting the gas conveying channel 
(14) is arranged on the delivery part (3) so as to be 
longitudinally displaceable in the direction of the 
conveying channels (8, 9, 14). 

6. An apparatus according to claim 5, characterised in 
that the delimiting part (16) is sleeve-shaped. 

7. An apparatus according to claim 5 or 6. character- 
ised in that the inner surface (18) of the delimiting 



part (16) is divergent, e.g. widens conically, in the 
region neighbouring the front end side, towards the 
same. 

5 8. An apparatus according to any one of claims 1 to 4. 
characterised in that the delivery part (3) is formed 
by a multi-lumen catheter (19) formed in one piece 
with the remaining apparatus (7), which has a 
lumen as a conveying channel (8, 9) for each com- 

10 ponent of the tissue adhesive, and that further- 
more, the multi-lumen catheter (19) comprises a 
lumen enclosing these component-conveying chan- 
nels (8. 9) as a gas conveying channel (14). 

is 9. An apparatus according to claim 8, characterised in 
that the catheter (19) at least in its region close to 
the exit openings (10, 11, 15) comprises radial 
holding webs (20) within the gas conveying channel 
lumen (14), which holding webs Keep the compo- 

20 nent conveying channels (8, 9) centered within the 
enclosing gas conveying channel (14), and which 
optionally end at a distance in front of the front end 
side. 

25 10. An apparatus according to claim 8 or 9, character- 
ised in that the catheter (19) is flexible or pre- 
shapabte. 

11. An apparatus according to claim 10, characterised 
30 in that the catheter (19) contains an additional 

lumen (21) for a shaping wire (22). 

12. An apparatus according to claim 10 or 11, charac- 
terised in that the catheter (19) has an external 

3$ diameter of less than 2.5 mm. 

13. An apparatus according to claim 8 or 9, character- 
ised in that the catheter (19) is rigid. 

40 14. An apparatus according to claim 13, characterised 
in that the catheter (19) has an external diameter of 
from 4 mm to 6 mm, preferably about 5 mm. 

15. An apparatus according to any one of claims 1 to 
45 14, characterised in that as connecting part for the 
gas conveying channel (13, 14), a connection piece 
(12) is arranged at an obtuse angle relative to the 
delivery part (3). 

so 16. An apparatus according to daim 15, characterised 
in that the connection piece (1 2) of the gas convey- 
ing channel (13, 14) is arranged at an angle of from 
120° to 150° relative to the direction of the convey- 
ing channels (8, 9, 14) in the delivery part (3). 

55 

Revendicatlons 

1 . Dispositif pour ('application d'un histoadhesif a plu- 
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sieurs composants. avec dee canaux de transport 
de composants (8, 9) pour les composants de I'his- 
toadhesif qui s'etendent darts una partie constitu- 
tive d'une piece (1) d'une partie de raccordement 
(2) a une partie d'emission (3) ainsi qu'un canal de 
transport de gaz (13. 14) pour un gaz medical ser- 
vant a la pulverisation des composants de ITiistoad- 
hesif. ou tous les canaux de transport {8. 9. 13, 14) 
debouchent dans des ouvertures de sortie sepa- 
rees (10. 11, 15) au niveau d'un cote frontal de la 
partie d'emission (3), caracterise en ce que les 
canaux de transport de composants (8, 9) sont 
entoures ensemble au moins sur une partie de leur 
longueur juste avant les ouvertures de sortie (1 0, 
1 1) par le canal de transport de gaz (14). 

2. Disposal selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que tous les canaux de transport (8, 9, 13, 14) 
s'etendent paratlelement entre eux au moins sur 
une partie de leur longueur juste avant les ouvertu- 
res de sortie (10, 11, 15). 

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que le canal de transport de gaz (14) est 
agence sous forme d'un canal annulaire circulate 
en section droite au moins sur la partie de sa lon- 
gueur qui entoure les canaux de transport de com- 
posants (8, 9). 

4. Dispositif selon Tune des revendications 1 a 3, 
caracterisG en ce que les ouvertures de sortie (10, 
11) des canaux de transport de composants sont 
disposees dans le cas extreme dans le plan de 
I'ouverture de sortie (15) du canal de transport de 
gaz (13. 14), de preference en etant en retrart par 
rapport a celui-ci. 

5. Dispositif selon Tune des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce qu'un e partie de limitation sepa- 
ree (16) limrtant exterieurement le canal de trans- 
port de gaz (14) est disposee de maniere 
deplacable longitudmalement dans la direction des 
canaux de transport (8, 9, 14) au niveau de la partie 
d'emission (3). 

6. Dispositif seton la revendication 5, caracterise en 
ce que la partie de limitation (16) est agencee sous 
forme de gaine. 

7. Dispositif selon la revendication 5 ou 6, caracterise 
en ce que la surface interne (18) de la partie de 
limitation (16) s'elargit dans le domaine voisin du 
cote frontal avant vers celui-ci, par exemple de 
maniere conique. 

8. Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que la partie d'emission (3) est 
formee par un catheter a plusieurs I u mi e res (19) 



d'une piece avec le reste du dispositif (7) qui com- 
porte une lumiere en tart que canal de transport (8, 
9) pour chaque composant de ITiistoadhesif, et en 
ce que, en outre, le catheter a plusieurs lumieres 
5 (1 9) contient une lumiere entourant ces canaux de 
transport de composants (8, 9) en tant que canal de 
transport de gaz (14). 

9. Dispositif selon la revendication 8, caracterise en 
w ce que le catheter (19) contient a I'interieur de la 
lumiere formant canal de transport de gaz (14) au 
moins dans le domaine proche des ouvertures de 
sortie (10, 11,15) des traverses de mainten radia- 
les (20) qui maintiennent centres les canaux de 
is transport de composants (8, 9) a I'interieur du canal 
de transport de gaz (14) qui les entoure et qui se 
terminent everrtuellement a distance avant le cote 
frontal avant. 

20 10. Dispositif selon la revendication 8 ou 9, caracterise 
en ce que le catheter (19) est agence de maniere 
flexible ou deformable. 

11. Dispositif selon la revendication 10, caracterise en 
25 ce que le catheter (1 9) contient une lumiere supple- 

merrtaire (21) pour un fil de forme (22). 

12. Dispositrf selon la revendication 10 ou 11. caracte- 
rise en ce que le catheter (19) a un diametre 

30 externe inferieur a 2,5 mm. 

13. Dispositif selon la revendication 8 ou 9, caracterise 
en ce que le catheter (19) est agence de maniere 
rigide. 

35 

14. Dispositif selon la revendication 13, caracterise en 
ce que le catheter (19) a un diametre externe de 4 
mm a 6 mm, de preference d*environ 5 mm. 

40 15. Dispositif selon I'une des revendications 1 a 14, 
caracterise en ce qu'une tubulure de raccordement 
(12) est agencee sous un angle obtus avec la partie 
d'emission (3) en tant que partie de raccordement 
pour le canal de transport de gaz (13, 14). 

45 

16. Dispositif selon la revendication 15. caracterise en 
ce que la tubulure de raccordement (12) du canal 
de transport de gaz (13. 14) est agencee sous un 
angle de 120° a 1 50° par rapport a la direction des 
so canaux de transport (8. 9, 1 4) dans la partie d'emis- 
sion (3). 
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